MACHINE FOR DRAWING-TEXTURING BY FALSE TWISTING 
Machine for drawing-texturing by false twisting 

In such a machine, the first take up (3) is made up of a feed device comprising a cylindrical 
cup (10) associated to a return guide (11) allowing for reeving of the yarn (2), the said cup 
(10) being associated to heating means to hold it at a predetermined temperature, the said 
take-up being positioned with respect to the texturing components, so that the twisting passed 
on from the spindle (7) can be freely passed to the surface of the feed cup (3). 
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(54) MACHINE D' ETI RAG E-TEXTU RATI ON PAR FAUSSE TORSION. 

(57J Machine d'etirage-texturation par fausse torsion. 

iJans une telle machine, le premier appel (3) est consti- 
tue par un delivreur comprenant un godet cylindrique (10) 
associe a un guide de renvoi (11) permettant un mouflage 
du fil (2), ledit godet (10) etant associe a des moyens de 
chauffage permettant de le maintenir a une temperature 
predeterminee, ledit appel etant positionne par rapport aux 
elements de texturation, de telle sorte que la torsion com- 
muniquee par la broche (7) puisse remonter librement jus- 
qu'a la surface du godet delivreur (3). 
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MACHINE DTTIRAGE-TEX TURATION PAR FAUSSE TORSION, 

La presente invention concerne une machine perfectionn6e pour 
l'obtention d'un fil texture par fausse torsion, et plus particuli&rement 
5 une machine permettant de traiter des fils partiellement ou non etires, h 
grande vitesse (plus de 1000 m/min), I'etirage du fil £tant realise pendant 
Toperation de texturation. 

A ce jour, deux techniques connues, Tune sous Texpression "etirage- 
10 texturation sequentiel", l'autre, selon l'expression "etirage-texturation 
simultane", sont mises en oeuvre sur des machines de texturation par 
fausse torsion, et ce en fonction de la nature des fils traites. 

Dans la technique ""etirage-texturation sequentiel", la machine est 
15 con^ue de telle sorte que les operations d'etirage et de texturation soient 
realisees successivement. On realise done une simple juxtaposition 
d operations bien connues, ce qui permet de maitriser parfaitement, en 
fonction de la nature des fils traites, les conditions operatoires tant dans la 
zone d'etirage que dans la zone de texturation proprement dite. Cette 
20 technique presente cependant comme inconvenient de conduire h des 
machines complexes et delicates h mettre en oeuvre. 

Par suite, la technique la plus utilisee de nos jours est la technique 
dite M d Etirage-texturation simultane" pour laquelle la phase detirage est 

25 realisee sur le fil k Tetat tordu en amont de la broche de fausse torsion, et 
ce par simple r^glage des vitesses entre les deux systemes d'appel du fil 
pr£vus en amont du four et en aval de la broche de fausse torsion. Cette 
technique pose cependant des probl&mes de mise en oeuvre, notamment 
dans le cas de fils polyester dont on sait qu'il convient de maitriser 

30 parfaitement la zone ou se situe le point de striction. 
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Par ailleurs, ce problfcme se trouve accentue sur les machines de 
texturation pour lesquelles on utilise des fours ditsi "k haute temperature" 
qui sont de plus en plus proposes pour reduire la longueur de la zone de 
traitement thermique. 

Or on a trouvt, et c est ce qui fait 1'objet de la presente invention, un 
perfectionnement apporte aux machines d'6tirage-texturation qui permet 
non seulement de conserver les avantages des machines mettant en 
oeuvre le procede d'ttirage-texturation simultane, mais egalement ceux 
de la technique d'ttirage-texturation sequentiel, perfectionnement grace 
auquel il est possible de localiser de manifere trfcs precise le point de 
striction du fil lors de la phase d etirage. 

D'une mantere generate, la machine de texturation conforme k 
Tinvention est constitute, de manure connue, d'une plurality de 
positions de travail identiques montees sur un bati support, chaque 
position comprenant, si Ton consid&re ie sens de dtplacement du fil lors 
de son traitement : 

. une alimentation de fil non ou partiellement e tires k traiter ; 
. un systfeme d'appel permettant de delivrer le fil k une vitesse 
prtdtterminee k iinterieur de la zone de texturation proprement 
dite, zone constitute par un four, une piste de refroidissement et 
une broche de fausse torsion ; 
. un second appel dont la vitesse est superieure au premier, d'une 

valeur correspondant au taux detirage k rtaliser sur le fil ; 
. des moyens de renvidage du fil etire et texture, eventuellement 
prec£d6s d'un four de refixation thermique avec un troisi&me 
appel dispose immtdiatement avant la reception. 
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La machine conforme k l invention se caracterise en ce que le 
premier appel est constitute par un delivreur cpmprenant un godet 
cylindrique associe k un guide de renvoi permettant un mouflage du fil, 
ledit godet etant associe k des moyens de chauffage permettant de le 
maintenir k une temperature predeterminee, ledit appel 6tant position^ 
par rapport aux elements de texturation, de telle softe que la torsion 
communiquee par la broche puisse remonter librement jusqu'& la surface 
du godet delivreur. 

La temperature du godet chauffant delivreur sera fonction du fil 
traite, une plage de 90°C k 130°C convenant pour la plupart des fils 
synthetiques, poly amides, polyester.. . 

Par ailleurs, selon une forme preferentielle de mise en oeuvre, des 
moyens additionnels de pretension sont prevus avant que le fil non etir6 
soit introduit sur le delivreur chauffant. 

L'invention et les avantages qu'elle apporte seront cependant mieux 
compris grace h Texemple de realisation donne ci-apr£s h titre indicatif 
mais non limitatif, et qui est illustre par les schemas annexes dans 
lesquels : 

- la figure 1 illustre schematiquement en vue de cote une position de 
travail d'une machine conforme k Tinvention ; 

- la figure 2 est une vue de detail en perspective illustrant la 
structure d'un delivreur chauffant utilise sur une telle machine. 
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En se reportant k la figure 1 annex6e, chaque position de travail 
d'une machine conforme k linvention comporte comme toute machine 
de texturation par fausse torsion : 

. un cantre (1) pour l'alimentation du fil (2) non ou partiellement 
etir6 k traiter ; 

. un delivreur ou appel, designe par la reference generate (3), 

element caracteristique de la machine conforme k l'invention, et 

dont la structure sera vue plus en detail dans la suite de la 
description ; 

. une zone de texturation proprement dite (4) comprenant, un four 
(5), une zone de refroidissement (6) et une broche de fausse torsion 
(7); 

. un deuxteme appel (8) conventionnel ; 

. eventuellement, un second four de fixation (non represents sur la 

figure 1) suivi d un troisi&me appel ; 
. une reception (9) du fil forme. 

Selon la forme de realisation illustree, le four (5), le parcours de 
refroidissement (6) et la broche de fausse torsion (7) sont alignes, le 
delivreur (3) etant positionne par rapport k l'entree du four (5) pour 
delivrer le fil (2) selon cet alignement. 

Conformement k l'invention, le delivreur (3) est constitue par un 
delivreur de type k godet (10) et galet (11) de structure generale de type 
connu, et qui permet de realiser un mouflage du fil (2) comportant 
plusieurs spires de fils entre les deux elements precit6s entre la zone 
d'entree sur le galet (11) k la sortie du godet (10) dont la peripheric 
tangente avec le plan de passage du fil k Tint^rieur du four (5). 
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Par rapport & un delivreur conventionnel, conformement & 
l'invention, le godet (10) comporte des moyens de chauffage, par exemple 
par induction, permettant de le maintenir dans une plage de temperature 
predeterminee, par exemple entre 90°C et 130°C. Le godet (10) est entrain^ 
positivement en rotation et est constitue par un tambour en metal ayant 
re^u un traitement de surface, et dont le diamfetre est avantageusement 
compris entre 5 cm et 8 cm. 

Le galet de renvoi (11) est quant & lui un galet en ceramique libre en 
rotation. 

Les axes de ces deux elements : godet (10)/galet (11) sont, de manidre 
connue, leg&rement deportes Tun par rapport h 1'autre, afin que les spires 
de fils restent parfaitement positionnees lors du traitement 

En amont du delivreur (3), est dispose un tendeur (12), 
conventionnel, permettant de donner une pretension au fil (2). Ce 
tendeur (12) peut par exemple etre constitute de diabolos en ceramique. 

Grace h une telle conception de machines, il est possible de rtaliser 
une operation d'etirage-texturation de tout type de fils, y compris de fils 
polyester, d'une mani£re similaire h un traitement M en simultane", c'est- 
£-dire en jouant sur la difference de vitesse entre la vitesse du delivreur 

d'appel (3) et du delivreur de sortie (8), l etirage se faisant, contrairement 
& cette technique, non pas h l'interieur du four (5), mais sur le godet 
chauffant (10) du delivreur d'appel (3), le fil etant tordu et le point de 
striction etant situe sensiblement au voisinage du dernier point de 
contact du fil avec ledit godet (3). 
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La mise en oeuvre d'une telle installation ressortira cependant 
mieux de l'exemple concret de realisation donne ci-apr6s k titre indicatif, 
mais non limitatif. 

Sur une machine de texturation par fausse torsion telle qu'illustrge & 
la figure 1 et equipee d'un dispositif d'appel et de prechauffage (3) tel 
qu'illustre h la figure 2, on traite un fil de polyester, partiellement etire, 
ay ant un titre de 167 dtex avant traitement et comportant 34 brins. 

Le dispositif d'appel et de prechauffage (3) se compose d'un godet (10) 
ayant un diamfctre de 6 cm et d'un galet de renvoi (11) en ceramique 
ayant un diam^tre de 1 cm. 

Les conditions de traitement sont les suivantes : 

- Vitesse d'appel du godet (3) : 578 m/min, le fil (2) formant un 
mouflage de trois spires sur le godet (10) et le galet (11) 

- Zone de texturation (4) constitute : 

. d'un four (5) h haute temperature de 100 cm de longueur, 
ayant une structure du type decrit dans 1'EP 524 111 et 
dont l'element chauffant est porte k une temperature de 

600°C. 

. d'une zone de refroidissement (4) de longueur : 1,25 
. d'une broche de fausse torsion (7) : & friction externe 

comportant des disques ceramiques tournant £ une 

vitesse de 11 000 tours/min. 

- Vitesse du delivreur de sortie (8) : 1000 m/min, permettant un 
etirage de 1,73 
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- Traitement thermique de fixation realise entre le delivreur de 
sortie (8) et un troisifcme appel non represents a la figure 1 : 
four conventionnel porte h une temperature de 200°C ayant 
une longueur de 1,20 m 

- Vitesse de renvidage : 980 m/min 

En procedant de cette manure, on obtient un fil qui presente les 
caracteristiques suivantes : 

resistance : 600 g 
allongement : 22 % 
elasticity : 27 % 
frisure : 18 % 
stabilite : 85 % 

Une telle machine permet non seulement d'obtenir un fil ayant de 
trds bonnes qualites textiles, mais egalement, lors d'une production 
industrielle, permet d'eliminer la presence de brins casses et d'obtenir 
uen production trts homog^ne entre les differentes positions de 
traitement d'une machine h une autre. 
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REVINDICATIONS 

1/ Machine d'etirage-texturation constitute d'une plurality de 
positions de travail identiques montees sur un bati support, chaque 
position comprenant, si I on consid^re le sens de dtplacement du fil lors 
de son traitement : 

. une alimentation (1) de fil (2) non ou partiellement etires h traiter ; 
. un systeme d'appel (3) permettant de delivrer le fil (2) k une vitesse 
prtdtterminte k I'inttrieur de la zone de texturation proprement 
dite, zone constitute par un four (5), une piste de refroidissement 
(6) et une broche de fausse torsion (7) ; 
. un second appel (8) dont la vitesse est superieure au premier, 
d'une valeur correspondant au taux d'etirage h realiser sur le fil 
(2); 

. des moyens de renvidage (9) du fil etire et texture, eventuellement 
precedes d'un four de refixation thermique avec un troisitme 
appel dispose immediatement avant la reception, 
caracterise en ce que le premier appel (3) est constitue par un delivreur 
comprenant un godet cylindrique (10) associe h un guide de renvoi (11) 
permettant un mouflage du fil (2), ledit godet (10) etant associe k des 
moyens de chauffage permettant de le maintenir h une temperature 
pr£determinee, ledit appel etant positionne par rapport aux elements de 
texturation, de telle sorte que la torsion communiquee par la broche (7) 
puisse remonter librement jusqu'& la surface du godet dtlivreur (3). 



2/ Machine selon la revendication 1, caracterisee en ce que le godet 
chauffant delivreur (10) est maintenu k une temperature comprise dans 
une plage de 90° h 130°C 

3/ Machine selon Tune des revendications 1 et 2, caracterisee en ce 
qu'elle comporte des moyens additionnels de pretension (12) disposes 
avant introduction du fil non etire (2) sur le delivreur chauffant (3). 
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